% 



RtPUBLIQUE FRANICAISE 



INSTITUT NATIONAL 
DE lA PROPRI^^ INOUSTRIELLE 



PARIS 



t 



^ N" de publication : 

{A n'utiliser que pour ies 
commandes de reproduction). 



DEMANDE 
DE BREVET D'INVENTION 



2413196 



N° 78 36556 



@ Machine de moufage avec orientation par soufflage. 



(§) Classification Internationale (Int. CI.^). B 29 D 23/03. 



(S) Date de depot 27 decembre 1978, a 16 h 10 mn. 

(33) (32) (3i) Priorite revendiquee : Demande de brevet d§pos^ au Japon le 27 d^embre 1977, 
n. 159.155/1977 au nom de la demanderesse. 



Date de (a mise a la disposition du 

public de la demande B.O.P.I. - «Listes» n. 30 du 27-7-1979. 

(2) Deposant : Societe dite : YOSHINO KOGYOSHO CO.; LTD, residant au Japon. 



Invention de : 



(ra) Titulaire : idem m) 



g) Mandataire : Rinuy, Santarelli. 



Veme des fascicules d riMPRIMERIE NATIONALE. 27. rue de la Convention - 75732 PARIS CEDBX 15 



BNSDOCID: <FR 241 31 96A1 _L> 



t 



f 




2413196 



1 



L' invention concerne une machine destinee a produire 



des recipients a paroi mince, en matiere plastique transparente 
et.d'une grande resistance au choc, par exempLe en terephtalate 
de polyethylene oriente par soufflage. 



les parties superieure et inferieure d'une ebauche extrudee 
sent maintenues au moyen d*un moule, et de l*air comprime est 
injecte dans l^ebauche ainsi maintenue, afin de la dilater 
radialement pour lui donner la forme d'un recipient ou de toute 
10 autre piece. 



orientee que dans une seule direction axialei le produit obtenu 
presente inevitablement un manque de resistance ou de transpa- 
rence. Par consequent, un precede de moulage avec orientation 

15 par soufflage consiste & orienter une ebauche a la fois latera- 
lement et longitudinalement pour former un recipient moule par 
soufflage, ayant une resistance et une durete accrues, ainsi 
qu'une meilleure impermeabilite aux gaz et une meilleure trans- 
parence. Le moulage avec orientation par soufflage peut etre 

20 divise grossierement en un procede de moulage par soufflage 

d*une Ebauche extrudee en un procede de moulage par injection- 
soufflage portant sur une ebauche injectee- Le procede de mou- 
lage par soufflage d'une ebauche extrudee est relativement 



25 nent 1' extrusion d'un tube, son ref roidissement et sa OTup^^^^^ 
pour former une dbauche froide, son rechauffage, un formage 
superieur et un formage inf^rieur, une operation d» orientation 
longitudinale et un soufflage. Par contre, le moulage par in- 
jection-souf f lage est relativement simplifie, car il ccmporte 
30 un plus petit nombre d * operations , par exemple d' injection, de 
ref roidissement, de rechauffage, d' orientation longitudinale 
et de soyfflage d'une ebauche. L' invention repose sur le dernier 
proced6 cite> & savoir le moulage par in jection-souf f lage. 



35 d'une maniere simplifiee des recipients en matiere plastique 
d'une grande resistance, d'une grande durete et d'une grande 
transparence, en permettant a une ebauche injectee (ou piece 
moulee par injection) d'etre chauffee uniformement et orientee 



S 



Dans les precedes classiques de moulage par soufflage, 



Cependant, dans de tels precedes, 1' ebauche n'etant 




L' invention concerne une machine pouvant produire 



8NSDOC1D; <FR 24131 96A1J_> 




t 



2413196 



avec precision, a la fois lateralement et longitudinalement 
dans le moule* invention concerne egalemenfc un precede de mise 
en oeuvre de la machine de moulage decrite ci-dessus. 



5 flage tel que decrit pr ecedemment , des matieres plastiques telles 
que le terephtalate de polyethylene, qui possedent une grande 
aptitude a cristalliser et une grande vitesse de cristallisation 
aux temperatures de moulage, ne permettent pas d'obtenir des 
produits de qualite uniforme, car ces derniers sont sujets & 

10 des retraits apres moulage. Le terephtalate de polyethylene pre- 
sente naturellemen t une grande aptitude a la cristallisation, 
une grande resistance a la chaleur et aux intemperies, ainsi 
qu'une grande resistance aux produits chimiques, et son domaine 
d'application aux feuilles transparentes et aux fibres textiles 

15 est tres etendu. Pour la production de recipients en terephtalate 
de polyethylene par orientation biaxiale de la matiere, il est 
tres important de maintenir la temperature de cette derniere 
dans une plage convenant a 1 ' orientation. On a mis au point un 
appareil de chauffage perfectionne de la matiere a orienter, 

20 permettant d'obtenir une fonction de chauffage uniforme et egale. 



1* invention est un polymere de terephtalate de polyethylene 
ayant une viscosite intrinseque d'au moins 0,55, ou bien un 
copolymere cristallisable ou un polymere melange. Ce polymere 

25 est d'abord moule dans une machine de moulage par injection 
de maniere a former une ebauche injectee ou une piece moulee 
par injection (designee ci-apres par le terme "piece"), ayant 
une forme cylindrique et fermee a une extremite. La piece obtenue 
presente de preference une cris tallinite comprise entre 4 et 7%. 

30 Dans le cas ou cette cristallini te est inferieure a 4 %, il 

est impossible d'obtenir une orientation suffisante, alors que 
dans le cas ou elle depasse 7 %j il est impossible d'obtenir 
un recipient ayant la resistance demandee lorsqu'il est traite 
de maniere a presenter une orientation biaxiale. Par consequent, 

35 une piece injectee en polymere de terephtalate de polyethylene 
ayant une cristallini te d' environ 5 % permet d'obtenir le 
resultat souhaite. 



Dans le procede de moulage avec orientation par souf- 



La matiere a traiter au moyen de la machine selon 
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La piece de matiere plastique indiquee ci-<::'^ssus 
est introduite dans une chambre de chauffage ou elle est portee 
a une temperature inferieure au point de fusion cristallin de 
la matiere plastique, a savoir dans la plage comprise entre 140 
5 et 220**C, avant d'etre transferee vers 1' operation suivante de 
moulage par soufflage. Dans la chambre de chauffage, un grand 
nombre denoyaux metalliques destines a maintenir un gabarit decrit 
ci-apres sont disposes de maniere a etre recycles. En outre, 
plusieurs groupes de barres de chauffage et de registres d'evacua- 

10 tion de la chaleur sont disposes le long du circuit de recyclage 
des noyaux metalliques, de maniere a diviser la chambre de 
chauffage en plusieurs zones de temperature permettant un reglage 
discontinu de la temperature de chauffage. Par exemple, la pre- 
miere zone est maintenue a une temperature de 140 a 160*^0; la 

15 deuxieme zone est maintenue a une temperature de 160 a 190^*0; 

la troisieme zone est maintenue a une temperature de 200 a 220^*0; 
et la quatrieme zone est maintenue a une temperature de 180 

a aoo'^c. 

La piece de matiere plastique est soumise aux opera- 
20 tions de chauffage et de moulage pendant qu'elle est fixee 

au gabarit alors que le goulot de cette piece est oriente vers 
le bas- Lors de 1' operation de chauffage, des noyaux metalliques 
particulier-s sont introduits dans la chambre de chauffage pen- 

25 communiquent un mouveraent de rotation au gabarit, afin de chauffer 
la piece regulieremen t et unif ormement . Le gabarit est constitue 
principalement d'un mandrin, d'un support de goulot et d*un 
axe de noyau assurant 1 » orientation • Le mandrin constitue une 
partie du gabarit entrant en contact avec des organes de main- 

30 tien solidaires d*un transporteur, de noyaux metalliques et de 
dispositifs de chargement et de dechargement, et il supporte 
egalement le piston de 1 ' axe des noyaux. Le support du goulot 
est destine a maintenir le goulot de la piece et il constitue 
avec le moule un dispositif de serrage (fermeture). L'axe de 

35 noyau est destine a orienter la piece longi tudinalemen t en fai- 
aant monter une tige de cylindre disposee a la partie inferieure 
et il est egalement destine a orienter la piece radialement 
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en introduisant dans la piece de I'air comprime penetrant par 
des trous realises dans cet axe, la piece se trouvant alors 
telle qu'elle se presente lorsque le gabarit est introduit dans 
le moule. Ces elementSi destines a etre monies sur le gabarit 
5 et autres que le mandrin, peuvent etre modifies en fonction de 
la forme et de la dimension des pieces moulees. 

L'empechement d'une repartition irreguliere de la 
temperature sous I'effet d'un refroidissement partiel de la 
piece chauffee lorsqu'elle est transportee du dispositif de 

10 chauffage vers le moule permet d'obtenir unresultat souhaita- 
ble pour 1' operation suivante consistant a donner a la piece 
une orientation biaxiale* A cet effet, selon 1* invention, une 
plaque de protection, qui tourne en synchronisme sans entrer 
en contact avec la pifece sortant du dispositif de chauffage, 

15 empeche cette piece, qui sort du dispositif et qui ne tourne 
plus, d'etre partiellement chauffee^ 

Le moule est constitue de plusieurs postes espaces 
regulierement sur la peripherie d'un grand plateau tournant qui 
est mis en rotation de maniere determinee. 

20 Chaque moule peut etre divise en deux parties suivant 

sa direction longitudinale, d'une maniere classique^ La partie 
inferieure du moule est associee a une tige de piston qui eleve 
I'axe de noyau du gabarit pour orienter la piece axialement. 
Un dispositif d • alimentation en air comprime assure I'orienta- 

25 tion radiale de la piece. 

L ' invention sera decriteplus en detail en regard desdessins 
annexes a titre d^exemple nullement limitatif et sur lesquels : 

- la figure 1 est un schema simplifie de la machine 
de moulage avec orientation par soufflage selon 1' invention, 

30 montrant les diversesoperations executees par les differentes 
parties de cette machine; 

- la figure 2 est une vue en plan, avec arrachement 
partiel, de la machine selon 1' invention; 

- la figure 3 est une coupe longitudinale partielle 
35 du dispositif de chauffage de la machine selon 1' invention; 

- la figure 4 est une elevation d'une ebauche (piece) 
injectee au moyen de la machine selon 1* invention; 

- la figure 5 est une elevation, avec coupe axiale 
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partiellei du gabarit de la machine selon 1' invention, cette 
vue montrant la piece fixee sur ce gabarit; 

- la figure 6 est une coupe axiale partielle d*un 
noyau metallique utilise dans la machine selon 1' invention; 

5 - la figure 7 est une vue en plan du noyau metallique 

represente sur la figure 6; 

- la figure 8 est une vue en plan d'un dispositif 
de freinage faisant partie de la machine selon 1' invention; 

- la figure 9 est une coupe longi tudinale du moule 
10 de la machine selon 1* invention ^ montrant 1 • orientation longi- 

tudinale d'une piece; 

- la figure 10 est une coupe, analogue a celle de la 
figure 9, montrant une piece orientee iateralement ; et 

- la figure 11 est une vue en perspective d'un reci- 

15 pient produit au moyen de la machine de moulage selon 1* invention* 
La forme preferee de realisation de 1' invention sera 
decrite dans son application a la production par injection d'une 
ebauche (piece) en matiere plastique, par exemple en terephtalate 
de polyethylene, se presentant sous la forme d'un cylindre 
20 ferme a une extremity et oriente biaxialement de maniere a former 
un recipient a parol mince et transparen te . 

Les figures, en particulier la figure 1, montrent 
les differentes pieces de la machine de moulage avec orientation 

a une extremite, est preparee au cours d'une operation precedente 
de moulage par injection, et elle est refroidie alors qu'elle 
est retournee sur un gabarit monte sur un transporteur 11. Ce 
dernier amene le gabarit, portant la piece, au moyen d'un appa- 

30 reil 12 de transfert sur un noyau metallique qui est recycle 

dans une chambre 13 de chauffage* A I'interieur de cette derniere, 
la piece 10 est portee a une temperature inferieure au point 
de fusion cristalline du terephtalate de polyethylene, afin 
d*eviter une repartition irregulierede la temperature dans la 

35 matiere, A la sortie de la chambre 13 de chauffage et pour eviter 
un ref roidissement partiel de la piece 10 ainsi chauffee, on 
donne au noyau metallique un certain mouvement de rotation au 
cours duquel un appareil de chargement met en place ce noyau 
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dans le moule d'une machine 15 de moulage avec orientation par 
souf f lage* 



tif d 'orientation (axe a noyau), dispose dans la direction 
5 axiale de la piece, est actionne pour orienter ladite piece 
axialement ( longi tudinalement ) , puis de l*air comprime est in- 
suffledans la piece afin de 1* orienter radialement ( lateralement ) . 
Le moule est ensuite ouvert et le gabarit maintenant la piece 
ainsi orientee biaxialement est retire du moule au moyen d'un 
10 dispositif 16 de dechargement • Le gabarit et la piece sont ame- 
nds sur le transporteur 11 ou un recipient moule 20 est retire 
du gabarit. Le recipient ainsi separe et obtenu est renvoye 
par le transporteur 11 vers le poste de mise en forme initiale 
de la piece. 

15 La piece 10 moulee par injection est une piece moulee 

intermediaire, refroidie a la temperature ambiante apres avoir 
ete produite par une machine de moulage par injection (non re- 
presentee). Comme montre sur la figure 4, elle presente une 
extremite superieure fermee et arrondie 17 et une nervure cir- 

20 culaire 19 destinee au montage, par la suite, d*un couvercle 
(non represente) devant fermer le recipient en portant le long 
du bord exterieur de ce dernier, a proximite immediate de I'ou- 
verture 18 du goulot. De plus, la piece comporte un corps 21 
dont le diametre diminue progressivement du goulot 18 vers le 

25 fond 17. 



plan de 1 'ensemble de la machine de moulage avec orientation 
par soufflage selon 1' invention, la machine selon 1' invention 
comprend principalement un transporteur 11, un appareil 12 de 
30 transfert, une chambre 13 de chauffage, un dispositif 14 de 
chargement, un appareil 15 de moulage avec orientation par 
soufflage ot un dispositif 16 de dechargement. 



qui comporte plusieurs crochets 23 de fixation^ regulierement 
35 espaces les uns des autres et ayant chacun sensiblement la 

forme d*un U rectangulaire. Ces crochets supportent le mandrin 
26 d'un gabarit 25 decrit plus en detail ci-apres. La piece 10 



Immediatement apres la fermeture du moule, un disposi- 



Comme represente sur la figure 2, qui est une vue en 



Le transporteur 11 comprend une, chaine sans fin 22 
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mentionnee precedemment est mise en place sur le gabarit 25 
qui est deplace par le transporteur 11. Autrement dity comme 
montre sur la figure 5, la pifece 10 est maintenue dans sa posi- 
tion retournee de maniere que le goulot 18 soit maintenu par 
5 un support 27 prevu a cet effet et faisant partie du gabarit 25. 
Comme represente sur la figure 5, le gabarit 25 
comprend principalement le mandrin 26, le support 27 de goulot^ 
un guide 28 de noyau, une entretoise annulaire 29 et un axe 30 
de noyau d' orientation. 
10 Le mandrin 26 est constitue d'un disque 31 en forme 

de fourreau de sabrei et d'un cylindre 32 faisant saillie vers 
le bas du disque 31. Une gorge circulaire 33 est realisee entre 
le disque 31 et le cylindre 32. Le support 27 de goulot a pour 
fonction de supporter le goulot 18 par sa surface exterieure 
15 et il est dispose au-dessus d*une plaque 34 d' isolation thermi- 
que placee sur la surface superieure du disque 31 du mandrin 26* 
Le guide 28 de noyau, qui est dispose dans le support 27 de 
goulot, est realise en «'Teflon" ou en toute autre matiere syn- 
thetiquej de maniere que I'axe 30 de noyau puisse passer au 
20 centre et que aes mouvements de montee ou de descente soient 
guides en douceur. La face inferieure du guide 28 de noyau com- 
porte- 1' entretoise annulaire 29 permettant de regler la course 
de I'axe 30. L'extremite superieure de ce dernier coraporte un 

Lere d* isolation thermique (par exemple 
25 en "Teflon"), ayant une forme tronconique (deconxc^e 

vers le bas). Cet embout est destine a interrompre la transmission 
de la chaleur vers la piece 10 et en sens oppose, et il empeche 
egalement la piece d« adherer a l*axe de noyau lorsqu'elle est 
soumise a 1» operation consistant a lui donner 1 ' orientation 
30 longi tudinale. De plus, I'axe 30 de noyau comporte a son extre- 
mite inferieure un support 36 de buse, en forme de piston, 
emmanche dans le cylindre 36 du mandrin 26. Un canal 37 de forme 
en T est perce dans la partie inferieure de I'axe 30, et deux 
canaux 39 d'ecoulement d'air, en forme de cannelure, sont 
35 realises dans la surface exterieure de 1 ' axe de maniere a partir 
vers le haut des orifices opposees 38 du canal 37 de forme en T. 

Les canaux 39 d*ecoulement d'air, en forme de canne- 
lure, peuvent etre remplaces par un canal realise au centre 
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de I'axe 30* Cependantj etant donne que la pression de soufflage 
utilisee dans la machine peut s^elever jusqu'a 50 bars, il est 
impossible d'obtenir une epaisseur de paroi etr par consequenti 
une resistance mecanique suffisantes en donnant a I'axe de 
5 noyau une structure creuse presentant un canal central d'ecoule- 
ment d'air. De plus, etant donne que des orifices peuvent Stre 
realises perpendiculairement ou obiiquement dans la paroi late- 
rale d»un tel axe de noyau du type creux, les jets d'air sortant 
de ces orifices forment des defauts en creux dans la surface 

10 interieure de la paroi de la piece. ?ar contrei lorsqu'on utilise 
des canaux d'ecoulement d'air en forme de cannelure, realises 
dans la surface exterieure de I'axe de noyau, comme c'est le 
cas des canaux 39 selon 1 'invention, les jets d'air ne sont pas 
concentres localement et, par consequent, la surface interieure 

15 de la paroi de la piece ne risque pas de presenter des defauts 
en creux* 

Le gabarit ou montage 25 maintenant la piece 10 est 
soumis a toutes les operations successives de traitement et 
il est utilise en circuit ferme. L'axe 30 du gabarit 25 est 

20 charge dans le moule 75 au cours de 1' operation d ' orientation 
decrite ci-apres et, comme represents sur la figure 5, il est 
eleve sous 1' action d'une tige 88 de cylindre montee sur le 
moule et destinee a orienter la piece 10 longitudinalement. 

En outre, de I'air comprime est insuffle a I'interieur 

25 de la piece 10 afin de 1' orienter radialement, cet air passant 
a I'interieur de la tige 88 de cylindre et dans le canal 37 
de forme en T et les canaux 39. 

Le gabarit 25, sur lequel la piece 10 est place comme 
montre sur la figure 4, est amene par le transporteur 11 jusqu'a 

30 I'appareil 12 de transfert, 

L'appareil 12 de transfer t comporte un bras 40 dont 
I'extremite avant presente un crochet destine a maintenir le 
cylindre 32 du gabarit 25, et mon te de maniere a pouvoir tourner 
autour d'un pivot 41. A I'interieur du trajet suivi par le 

35 crochet est dispose un rail courbe 42 de guidage comportant un 
aimant destine a communiquer un leger mouvement de rotation au 
gabarit 25 pendant le deplacement de ce dernier, afin de 
I'amener en contact avec le noyau metallique 44 situe a 
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I'infcerieur de la chambre 13 de chauffage et d' assurer son 
maintien par ce noyau 44 • 

Le noyau metallique comprend un support creux 46 
fixe a un disque rotatif 45, et un axe creux 48 maintenu par 
5 le support 46, au moyen de deux paliers 47, comme montre sur 
les figures 6 et 7. Un axe 50 d'ejection est introduit dans 
l*axe creux 48. Une bague 49 est fixee sur I'extremite inferieure 
de cet axe 50. Un ressort 51, qui tend a faire descendre I ♦ axe 
48, est comprime entre la bague 49 et I'extremite inferieure 

10 de I'axe 48. Un disque, ayant un diametre superieur a celui 
de I'axe 48, est fixe sur I'extremite superieure de I'axe 50 
d'ejection, afin de limiter le mouvement de descente de ce der- 
nier- Cet axe 50 est repousse vers le haut par une came (non 
representee) de maniere a soulever le gabarit 25 lorsque ce 

15 dernier doit, etre retire du noyau metallique 44, a la sortie 
de la chambre 13 de chauffage, comme decrit plus en detail 
ci-apres. 

Un pignon 54, engrenant avec une roue dentde 53, comme 
montre sur la figure 3, est fixe sur le tron<;on extreme infe- 
20 rieur de I'axe creux 48. Ainsi, lorsque la roue dentee 53 tour- 
ne, le pignon 54 tourne egalement. Le trongon superieur de I'axe 
48 porte un corps cylindrique 56 au moyen de deux paliers 55 
et une partie du corps cylindrique 56 est prolongee de maniere 

25 cylindre 32 du gabarit 25 et dont I'extremite superieure comporte 
une saillie incurvee 58 destinee a s'engager dans la gorge cir- 
culaire 33 du gabarit 25. De plus, un aimant 59, qui attire 
le cylindre 32, est fixe sur une partie sensiblement centrale 
du support 57 . En outre, un galet 60 de came est monte sur la 

30 face extreme superieure du corps cylindrique 56, dans une position 
presque opposee a celle du support 57. Ce galet 60 est destine 
a entrer en contact avec un dispositif 73 de freinage dispose 
a la sortie de la chambre 13.de chauffage^ comme decrit plus 
en detail ci-apres« 

35 Comme represente sur la figure 2, la chambre 13 de 

chauffage comprend le disque rotatif 45 sur lequel plusieurs 
noyaux metalliques 44 sont fixes, le long du bord peripherique 
de ce disque. Un couvercle 61 recouvre ce dernier, chambre 13 
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15 



20 



25 



30 



de chauffage est divisee en plusieurs zones, par exemple quatre 
zones de chauffage I, 11? Ill et IV, disposees le long du trajet 
de transfert suivi par les noyaux metalliques 44 et recouvertes 
par le couvercle 61, de maniere a pouvoir etre reglees separe- 
ment pour que la piece fixee sur le gabarit 25 soit chauffee 
dans des conditions optimales assurant le succes de 1 'operation 
d • orientation • 



chauff antes (a savoir deux barres , I'une en position haute 
et 1* autre en position basse) constituees par des tubes 62 de 
chauffage a infrarouge disposes horizontalement sur le cote 
interieur du trajet de transfert des noyaux metalliques 44. Plu- 
sieurs tubes 63 de chauffage a infrarouge, orientes verticale— 
ment, sont cependant disposes sur le cote exterieur du trajet 
de transfert. De plus, un dispositif 64 d' evacuation de la cha- 
leur comportant un registre est dispose sur le cote superieur 
du couvercle 61, dans chaque zone de chauffage. Autrement dit, 
un groupe de deux cheminees d' evacuation de la chaleur est 
utilise et un registre 66 est monte de maniere a pouvoir pivoter 
dans chaque cheminee, sur un arbre 67 commande par un dispositif 
68. La temperature de chaque zone de chauffage de la chambre 
est detectee par un thermocouple 69, comne montre sur la figure 
3, relie electriquement a un dispositif 70 de commande qui 
transmet au dispositif 68 une instruction provoquant l*ouverture 
ou la fermeture du registre associe 66, suivant la temperature 
detectee, afin de reguler a une vaieur predeterminee la tempe- 
rature de la zone de chauffage. 

Par exemple, les temperatures suivantes sont etablies 
dans les zones de la chambre de chauffage : 



44 est maintenu sur la partie peripherique du disque 45. Comme 
decrit precedemment , le pignon 54 fixe sur I'extremite 
inferieure du gabarit 25 est en prise avec la roue dentee 53. 
Par consequent, lorsque le disque 45 tourne, la roue dentee 53 



Chaque zone de chauffage comporte plusieurs barres 




Comme represents sur la figure 3, le noyau metallique 
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est mise en rotation de maniere a communiquer au noyau metalli- 
que 44 un mouvement de rotation et de revolution • 

Comme represente sur la figure 2i une plaque 71 de 
protection est montee a la sortie de la chambre 13 de chauffage. 
5 Cette plaque comporte des ailettes radiales qui sont tournees 
en synchronisme avec le mouvement de I'axe 44 a noyau afin 
d'empecher 1 • atmosphere chaude entourant la sortie de la chambre 
13 de chauffage d'etre brassee par des mouvements brusques. La 
piece 10 avancee jusqu'a la sortie de la chambre 13 de chauffage 

10 en meme temps qu^elle est tournee est ensuite deplacee alors 
qu'elle est protegee par les ailettes et que sa rotation est 
arretee* Dans ce casy les ailettes empechent un echauffement 
partiel de la piece 10* 

Un dispositif 73 de freinagei destine a arreter la 

15 rotation du noyau metallique 44, est place en aval de la plaque 
71 de protection, a la sortie de la chambre 13 de chauffage. 
Comme represente sur la figure 8; le dispositif 73 de chauffage 
comprend une came plate 74 et un ressort. La came 74 est amenee 
en contact avec le galet 60 du noyau metallique 44 afin de 

20 freiner la rotation de ce dernier pour que le support 57 dudit 
noyau se place sur le cote arriere. Le noyau metallique 44 
est positionne de maniere que le cylindre 32 du gabarit 25 
arrive sur le cote avant afin d'etre maintenu avec precision 

25 Comme represente dans la partie centrale de la figure 

2, I'appareil 14 de chargement comprend un mecanisme de manipu- 
lation a quatre bras rotatifs. Autrement dit, quatre bras 76 
sont mpntes sur un arbre rotatif 75. Chaque bras 76 comporte 
deux elements 77 de maintien a son extremite libre. 

30 De plus I chaque bras 76 comporte un organe suiveur 

79 quii lorsque I'arbre 75 tourne, entre en contact avec une 
came 78 de maniere a provoquer un mouvement d* extension ou de 
contraction du bras 76 et a ouvrir ou fermer les elements 77 
de maintien en fonction de la configuration de la came 78. 

35 Les elements 77 de maintien se ferment lorsqu'ils 

at'teignent un point sensiblement avance par rapport a la sortie 
de la chambre 13 de chauffage, et le gabarit 25 est retire 
du noyau metallique 44 pendant que le bras 76 est ramene vers 
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I'arbre 75 • Le bras 76 est ensuite contracte de maniere a 
reprendre sa longueur initiale, pendant qu'il est mis en rotation 
dans le sens indique par la fleche 80. Un rail courbe SI de 
guidage, destine a guider la rotation des elements 77 de maintien 
5 est dispose le long de la circonf erence du demi-cercle forme 

par l*extremite libre du bras 76. Un aimant, monte sur la surface 
interieure du rail 81 de guidagej attire et maintient le cylindre 
32 du gabarit 25 afin que ce dernier soit mis en rotation pour 
empecher un ref roidissement partiel de la piece iO lorsque le 

10 bras 76 tourne. La piece 10 et le gabarit 25, maintenu par 

I'extremite libre du bras 76, sont places dans le moule 72 ou 
le gabarit 25 est libere par les elements 77 de maintien et 
introduit dans la cavite 87 du moule 72. Les elements 77 de main- 
tien portes par le bras 76 restent en position d'ouverture a 

15 partir du point auquel la piece 10 est introduite dans le moule 
72 jusqu'au point ou le gabarit 25, freine et arrete, est repris^ 
ces deux points etant separes par le demi-cercle oppose au rail 
81 de guidage^ Lorsque le gabarit 25 maintenu par les elements 
77 est tire vers l*arbre 75, la piece 10 portee par le bras 

20 oppose est chargee tians le moule. 



est du type a postes rotatifsy comportant huit postes m.ontes 
sur un plateau tournant 82 et comprenant chacun un moule 72. 
Cependant, il convient de noter que le nom.bre de postes n'est 
25 pas necessairement limite a huit comme c'est le cas de la forme 
de realisation representee? mais que la machine peut comporter 
dix postes ou plus. 



deux moities 83 et 84 pouvant etre separees dans la direction 
30 longitudinale, et un element superieur 85. La moitie 83 est 

fixe, alors que 1 'autre moitie ou moitie 84 est montee de maniere 
a pouvoir pivoter autour d'un axe 86, comme raontre sur la 
figure 2. Le moule 72 s'ouvre dans les premier et huitieme postes 
alors qu'il est maintenu ferme entre les deuxieme et septieme 
35 postes. II est evident que 1 'element superieur 85 du moule 

est eleve et abaisse d'une maniere correspondant a I'ouverture 
et a la fermeture du moule 72. 



La machine 15 de moulage avec orientation par soufflage 



Comme represente sur la figure 9, le moule 72 comprend 



BNSDOCID: <FR 2413196A1J.> 



2413196 



13 



Une tige 88 de cylindre, qui pousse 1 ' axe 30 de 
noyau vers le haut, est situee au-dessous du moule 72, et un 
trou 89 d'arrivee d'air comprime traverse longi tudinalement 
cette tige 88. Cette derniere souleve 1 • axe 30 dans le deuxieme 
5 poste, afin d'orienter longitudinalemen t la piece 10, et de 
I'air comprime est introduit par le trou 89 dans la piece 10 
alors que cette derniere se trouve dans le troisieme poste> 
afin d'assurer 1' orientation laterale de ladite piece. La tige 
88 du cylindre est ensuite abaissee dans le septieme poste. 
10 Le moule 72 s'ouvre dans le huitieme poste de la ma- 

chine de moulage par soufflage oii le gabarit 25, qui maintient 
la piece a laquelle une orientation biaxiale a ete donnee, 
apparait a l^exterieur. Le mandrin 32 du gabarit 25 ainsi expose 
est ensuite pris par deux elements 90 de maintien faisant partie 
15 du dispositif 16 de dechargement qui comporte deux bras rotatifs 
de maniere que ledit gabarit 25 soit retire du moule 72. Les 
deux bras 92 du dispositif 16 de dechargement partent diametra- 
lement d'un element monte sur un arbre tournant 91, et les ele- 
ments 90 de maintien, qui peuvent s * ouvrir et se fermer, sont 
20 montes sur les extremites libres des bras 92. Le gabarit 25 

retire du moule 72 dans le huitieme poste est maintenu par les 
elements 90 et deplace dans la direction indiquee par la fleche 
93, de maniere a etre pris par un crochet du transporteur 11 
et de maniere que le recipient 2 0 soit retire du gabarit 25. 
25 Un gabar1^^?Ta^^^esi 

porteur 11 (figure 2) vers le poste de mise en place ou la piece 
10 moulee par injection est montee sur le gabarit 25 en position 
retournee, comme montre sur la figure 5* Le goulot 18 de la 
piece 10 est introduit par gravite dans un espace 27a compris 
30 entre le support 27 du goulot et un guide 28 de noyau, faisant 
partie du gabarit 25. Cependant, a cet effet, un element d * abais- 
sement (non represente), qui est enclenche avec le dispositif 
12 de transfert, est place dans une position suivant immediate- 
ment cet appareil de transfert, afin de pousser legerement vers 
35 le bas la piece 10 par le dessus pour que son goulot IS s'em- 
boite convenablement en place sur le gabarit 25 • 

L'appareil 12 de transfert, dont le bras 40 execute 
un mouvement oscillant, rapproche le gabarit 25, qui maintient 
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la piece 10, du noyau metallique 44. II comporte un bras 42 
de guidage portant un aimant et parcourarit un petit arc. 

Le galet 25, place sur le noyau metallique 44 par 
I'appareil 12 de transfert, s'enclenche par gravite avec ce 
5 noyau, comme indique en traits mixtes sur la figure 6, et il 
est entraine dans la chambre 13 de chauffage pendant que la 
roue dentee 53 et le pignon 54 lui communiquent un mouvement 
de rotation et de revolution. 
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Dans ce cas, comme decrit precedemmenti un gabarit 
ne pouvant etre enclenche suf f isamment par gravite avec le noyau 
metallique par la grande force de I'aimant 59 du noyau 44 est 
abaisse jusqu'a une position predeterminee par poussee vers le 
5 bas sur l*extremite superieure de la piece au moyen de 1 'element 
d ' abaissement indique precedemment (non represente). 

Apres son introduction dans la chambre 13 de 
chauffagei le gabarit 25 est avance a partir de I'entreei situee 
a proximite de I'appareil 12 de transferti vers la sortie de 
10 la chambre 13 tout en etant mis en rotation par le noyau me- 
tallique 44 qui execute son mouvement de rotation et de revolu- 
tion. Dans la chambre 13 de chauffagei la piece 10 portee par 
le gabarit 25 est chauffee dans les zones correspondantes afin 
d'atteindre une temperature convenant de maniere optimal e au 
15 succes de I'operation d« orient ation . Comme indique precedemment; 
deux- ou trois tubes chauff ants 62 sont disposes hori zontalement 
sur le cote interieur de chaque zone de chauffagej alors que 
plusieurs tubes verticaux 63 de chauffage sont disposes sur le 
cote exterieur. Ces tubes sont necessaires, car la temperature 
20 risque de se repartir de maniere irreguliere dans la direction 
verticale de la piece lO dans le cas ou on n 'utilise que des 
tubes lateraux de chauff age> alors qu»une repartition en che- 
vron, ayant sa Crete situee au centre longitudinal de la piece 



25 vers les extremites superieure et inferieure, apparait lorsqu'on 
n' utilise que des tubes verticaux de chauffage. Ainsi, la ma- 
chine de moulage par soufflage selon 1 'invention comprend un 
ensemble de tubes chauffants verticaux et horizontaux destines 
a repartir de maniere egale et uniforme la temperature dans 

30 toute la piece. Ces tubes chauffants 62 et 63 sont montes au 
moyen d»un ensemble 95 comportant des supports et des vis per- 
mettant de regler avec precision les positions de montage des 
tubes dans les directions laterale et longi tudinale, ainsi que 
dans les directions verticale et horizontale. La temperature 

35 de la chambre 13 de chauffage, ainsi chauffee par les tubes 
verticaux et horizontaux 62 et 63, est reglee au moyen du re- 
gistre 66 d'evacuation de la chaleur, monte sur la partie su- 
perieure du couvercle. Autrement dit, la temperature de chaque 
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zone de chauffage de la chambre 13 est detectee par le thermo- 
couple 59, comme montre sur la figure 3, relie au dispositif 
70 de commande. Le dispositif 68 est actionne .par une instruc- 
tion provenant du dispositif 70, afin de provoquer I'ouverture 
5 ou la fermeture du registre 55 pour regler de maniere corres- 
pondante la temperature de la zone de chauff age- 
La piece 10 uniformement chauffee dans la chambre 

13 est avancee vers la sortie de cette derniere tout en etant 
tournee et, pendant que le noyau metallique 44 s'eleve jusqu'au 

lO dispositif 73 de freinage place a proximite de la plaque 71 de 
protection, le galet 60 de came entre en contact avec la came 
plate 74 et le noyau 44 est arrete alors que le cylindre 32 
du gabarit 35 est place sur le cote avant du support 57. 

Le noyau metallique 44 ainsi arrete par le dispo- 

15 sitif 73 de freinage actionne 1 • axe 50 d'ejection place au- 
dessous, afin de soulever le gabarit 25 et, en meme temps, il 
ferme les elements 77 de maintien faisant partie du dispositif 

14 de chargement place dans la position dans laquelie le noyau 
44 est arrete, de maniere que les elements 77 de maintien sai- 

20 sissent le cylindre 32 du gabarit 25. Le bras 76 execute alors 
un mouvement de contraction et il pivote le long du rail 81 de 
guidage afin d'introduire le gabarit 25 dans la cavite 87 du 
moule 72. Le rail 81 de guidage comporte un aimant qui atti- 
re et maintient le cylindre 32 du gabarit 25 afin de le faire 

25 tourner en continu pendant qu'il est bascule par le bras 76. 

Comme decrit precedemment et dans la forme de 
realisation representee qui comporte huit postes parcourus pro- 
gressiveraent par le moule 72, le gabarit 25 portant la piece 
chauffee 10 est mis en place dans le moule ouvert 72, puis ce 

30 dernier est ferme dans le premier poste. Ensuite, alors que le 
moule 72 est deplace vers le deuxieme poste, I'axe 30 de noyau 
est pousse vers le haut afin d'orienter la piece 10 longitudi- 
nalement. Etant donne que I'axe 30 comporte un embout superieur 
35 en forme de tronc de cone oriente vers le bas, I'axe 30 du 

35 noyau n • attaque pas la piece 10 et cette derniere est soumise 
a une orientation longi tudinale convenable par I'axe de noyau 
qui la pousse vers le haut. 
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Ensuite> comme montre sue la figure lOj de I'air 
comprime est introduit par le canal 39, realise dans I'axe 30, 
dans la piece 10 afin de realiser 1 'orien tafcion laterals de 
cette derniere. 

5 Les canaux 39 d ' ecoulemen t d'air se presentent 

sous la forme de rainures realisees dans la surface exterieure 
de l*axe 30. Les rainures peuvent etre remplacees par un canal 
longitudinal s'ouvrant sur le cote et perce dans le centre de 
1 ' axe 30. Cependant, lorsqu^on utilise un tel axe creux, I'epais- 

10 seur de sa parol et sa resistance mecanique ne peuvent etre 
suffisantes lorsqu*il est pousse vers le haut sous des pres- 
sions de soufflage pouvant atteindre 50 bars ou plus. De plus, 
lorsque de I'air comprime est ejecte par des trous realises per- 
pendiculairement ou obliquement dans la parol lateral e d'un. tel 

15 axe creux, ces jets d'air provoquent la formation de defauts 

en creux dans les pieces moulees. De tels defauts persistent et 
affectent la valeur commerciale des pieces. 

En variante, plusieurs gorges d'ecoulement d*air 
peuvent etre realisees dans la surface peripherique interieure 

20 du guide du noyau, a la place des cannelures. Cependant, une 

telle structure est desavantageuse du point de vue de son fonc- 
tionneraent. 

Le moule et le gabarit sont maintenus dans 1 • etat 



mor 

25 poste. Dans le huitieme poste, le moule 72 s'ouvre et le gabarit 
25 maintenant une piece moulee est retire de ce moule 72 par le 
dispositif 16 de dechargement qui comporte deux bras, comme mon- 
tre sur la figure 10. Comme decrit precedemment , le dispositif 
16 de dechargement comporte un arbre rotatif 91 dont 1 ' extremi- 

30 te superieure porte les deux bras 92 orientes diametral ement. 
Ces bras 92 comportent a leur extremite libre des elements 90 
de maintien. Le dispositif 16 de dechargement et ses elements 
90 de maintien saisissent le gabarit 25 dans le huitieme poste 
et le font passer sur le transporteur 11. 

35. Apres avoir ete amene sur le transporteur 11, la 

piece moulee (recipient) est elevee de maniere a etre ret:iree 
du gabarit 25. Puis le gabarit 25 ainsi decharge est entraine 
par le transporteur 11 dans le sens indique par la fleche 96 
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et, au cours de ce mouvement, une nouvelle ebauche injectee 
(piece) est montee sur le gabarit 25 avant d'etre soumise aux 
memes operations de chauffage et d'orientation que celles ef- 
fectuees sur la piece precedente moulee pour former un reci- 
5 pient. 

La figure 11 montre un recipient 20 moule au 
moyen de la machine de moulage avec orientation par soufflage 
selon 1 'invention. Comme represente sur la figure 10, le reci- 
pient 20 comporte un goulotte 18, un corps cylindrique 20b 
lO dont le diametre est pra tiquement constant sur toute sa lon- 
gueur, et un epaulement 20a compris entre la goulotte IS et 
le corps 20b et dont le diametre croit progressivement du haut 
vers le bas. Comme decrit precedemment , ce recipient est obtenu 
par chauffage d*une piece moulee par injection et par orienta- 
ls tion de cette piece, d'abord longi tudinalement, puis laterale- 
ment. Le corps de la piece presente une epaisseur de parol 
presque constante et le recipient presente une bonne transpa- 
rence et une excellente resistance aux chocs en raison du trai- 
tement consistant a donner a la matiere une orientation bi- 
20 axiale. 

Comme decrit plus en detail precedemment, etant 
donne que la machine de moulage avec orientation par soufflage 
selon 1 'invention peut chauffer 1' ebauche injectee (piece mou- 
lee par injection) de maniere egale et peut I'orienter avec 

25 precision dans la direction longitudinale ainsi que dans la di- 
rection laterale, a I'interieur du moule, il est possible de 
produire aisement au moyen de cette machine des recipients en 
matiere plastique ayant une durete, une resistance et une trans- 
parence ameliorees, De plus, etant donne que la chambre de 

30 chauffage est divisee en plusieurs zones chauffantes permettant 
de porter la piece a des temperatures reglees progressivement, 
il est possible de realiser une operation de chauffage dans 
des conditions de temperature convenant de maniere optimale 
au succes du procede d 'orientation. En outre, etant donne que 

35 la piece montee sur le gabarit est mise en rotation dans la 

chambre de chauffage afin d'etre" chauffee de maniere uniforme 
et egale, et etant donne que cette piece est protegee par la 
plaque placee a la sortie de la chambre de chauffage afin de 
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ne pas etre soumise a un echauffement partiel, avant d'etre 
placee par le dispositif de ichargeraent dans la machine de mou- 
lage avec orientation par soufflage du type a postes tournantSi 
la precision du moulage peut etre amelioree, car la piece peut 
5 etre maintenue a la temperature a laqueLle elle a ete portee 
jusqu'a ce qu'elle soit soumise aux operations d ■ orien tation 
et de moulage. 

De plus, etant donne qu'il est possible d'effec- 
tuer plus en douceur le montage, sur le noyau metallique place 

10 dans la chambre chauffante, d'un gabarit comportant un support 
de goulot, un mandrin et un axe a noyau et pouvant maintenir 
la piece alors que son goulot est oriente vers le bas et place 
dans l^espace compris entre le support de goulot et le guide 
du noyaU} ainsi que le montage de ce gabarit sur le moule de 

15 la machine apres qu'il a ete retire de la chambre de chauffage, 
et sa sortie du moule, il est possible de produire des reci- 
pients. d'une maniere plus efficace et a une plus grande Vites- 
se de moulage. 

II va de soi que de nombreuses modifications 
20 peuvent etre apportees a la machine decrite et representee sans 
sortir du cadre de 1' invention. 
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REVENDICATIONS 
1. Machine de moulage avec orientation par 
soufflagej destinee a un equipement de production d'une oiece 
en matiere plastique moulee par injection, a laquelle une 
5 orientation biaxiale est donnee, cette piece, de forme cylin- 
drique et fermee a une extremite, etant chauffee dans une 
chambre a une temperature inferieure a son point de fusion 
cristalline, cette piece chauffee etant transferee vers un 
moule au moyen d'un dispositif de chargement et, une fois pla- 
10 cee dans le moule, etant soumise a une orientation longitudi- 
nale, puis a un soufflage lui conferant une orientation late- 
rale, la machine de moulage etant caracterisee en ce cu'elle 
comporte un gabarit qui comprend un support de goulot pouvant 
maintenir le goulot de la piece en matiere plastique alors que 
15 cette derniere est placee a I'envers, un raandrin dispose ou- 
dessous du support de goulot, et un axe de noyau destine a 
donner a la piece son orientation longi tudinale, cet axe etant 
place a 1 'interieur du mandrin, de maniere a pouvoir etre 
eleve ou abaisse librement, et presentant un canal d'ecoule- 
20 ment de I'air de soufflage, un noyau metallique pouvant execu- 
ter un circuit ferme dans la chambre de chauffage et compre- 
nant un support cylindrique, un axe creux qui tourne librement 
au centre du support cylindrique, un cylindre situe sur 1 'ex- 
tremite superieure de cet axe, un support qui fait saillie du 
25 sommet du cylindre et qui est destine a supporter le mandrin 
du gabarit, et une roue den tee montee sur 1* extremite infe- 
rieure de I'axe afin de transmettre un mouvement de rotation, 
un disque rotatif, sur lequel plusieurs noyaux metallicues sont 
fixes, etant place dans la chambre de chauffage qui comprend 
30 plusieurs groupes d* elements chauffants et des dispositif s 

d» evacuation de la chaleur a registre, afin que plusieurs zo- 
nes de chauffage soient formees le long du trajet suivi par 
les noyaux metalliques fixes au disque rotatif pour chauffer 
progressivement la piece montee sur le gabarit, une plaque de 
35 protection a aiiettes radiales pouvant executer un mouvement 
de rotation qui correspond au mouvement du noyau metallique 
afin d'empecher 1' atmosphere chaude de la sortie de la chambre 
d'etre perturbee brusquement, ce qui evite tout effet thermi- 
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que sur la piece dont la rotation a ete arretee, un dispositif 
de freinage du support etant destine a arreter la rotation du 
noyau metallique, ce dispositif de freinage etant place dans 
une position situee a une distance predeterminee de la plaque 
5 de protection dans le sens de rotation du disque, un disposi- 
tif de chargement saisissant le gabarit qui maintient la piece 
traitee thermiquement, afin de la retirer du mandrin dont la 
rotation a ete arretee par le dispositif de freinage du sup- 
port, et afin de faire. passer cette piece dans un moule du type 

10 a postes tournantSi un mecanisme faisant tourner le gabarit 

pendant qu'il est charge dans le moule, la machine selon 1 'in- 
vention comportant egalement un appareil de moulage par souf- 
flage; du type a postes tournants, comportant plusieurs moules 
sous chacun desquels une tige de cylindre est placee de maniere 

15 a soulever I'axe a noyau d ' orientation audit gabarit place 

dans le moule et a introduire de I'air comprime dans celui-ci, 
un mecanisme poussant 1 » axe a noyau vers le haut, un dispositif 
de dechargement retirant le gabarit du moule place dans le der- 
nier poste de 1' appareil de moulage, un transporteur compor- 

20 tant plusieurs crochets de fixation destines a retirer le gaba- 
rit du dispositif de dechargement afin de separer le recipient 
moule du gabarit, ces crochets etant egalement destines a sai- 
sir le mandrin du gabarit ainsi libere pour y monter une nou- 

25 du transporteur^ etant destine au montage du gabarit, avance 
jusqu'a cette extremite, sur un noyau metallique place a 1 'en- 
tree de la chambre de chauffage. 

2. Machine selon la revendication 1, caracteri- 
see en ce qu'un axe d' ejection est introduit dans 1 • axe du 

30 noyau metallique afin d'elever le gabarit avance jusqu'au dis- 
positif de chargement pour assurer un maintien ferme dudit ga- 
barit pendant le chargement, un galet de came, en contact avec 
le dispositif de freinage, occupant une position opposee a celle 
dans lacuelle le support est monte sur le cylindre. 

35 3. Machine selon I'une des revendications 1 et 2, 

caracterisee en ce que le support du noyau metallique comporte 
un aimant destine a attirer le mandrin du gabarit pour assurer 
un maintien ferme de ce dernier. 
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4. Machine selon 1 'une queiconque des revendi- 
cations 1 a 3| caracterisee en ce que le support du noyau me- 
tallique a une larceur egale a la moitie du diametre du cylin- 
dre et une longueur legerement superieure a cslle du mandrin 

5 du gabarit, une saillie courbe, destinee a entrer en contact, 
avec 1 » epaulement du mandrin du gabaritj etant situee sur la 
partie superieure du support. 

5. Machine selon la revendication 1, caracteri- 
see en ce qu'elle comporte un element de detection de tempera- 

10 ture place dans chacune des zones de chauffage de la chambrei 
et un dispositif de commande qui regie la temperature des zones 
de chauffage en comparant la temperature ainsi detectee avec 
une temperature predeterminee, ce dispositif de commande agis- 
sant de maniere correspondante sur le registre d' evacuation de 

15 la chaleur. 

6. Machine selon I'une queiconque des revendi- 
cations 1 a 5, caracterisee en ce que les elements chauffants 
places dans chacune des zones de chauffage de la chambre com- 
prennent des tubes de chauffage a infrarouge, du type a barre, 

20 deux ou trois de ces tubes etant disposes horizontal ement et 

plusieurs desdits tubes etant disposes verticalement dans cha- 
que £one de chauffage. 

7. Machine selon la revendication 1| caracteri- 
see en ce que le dispositif de freinage du support comprend une 

25 came plate courbe et un ressort disposes a la sortie de la cham- 
bre de chauffage, afin que le galet suiveur du noyau metallique 
soit amene en contact avec ladite came plate pour arreter la 
rotation du gabarit lorsque ce dernier occupe une position dans 
laquelle ce gabarit, maintenu par le support du noyau metalli- 

30 que, est oriente vers I'avant. 

8. Machine selon la revendication 1, caracteri- 
see en ce que le dispositif de chargement comporte quatre bras 
pouvant executer des mouvements d 'extension ou de contraction 
sous Inaction d'une came, deux elements de maintien, pouvant 

35 s'ouvrir et se fermer librement, etant montes sur I'extremite 
libre de chacun des bras afin de maintenir le mandrin pendant 
que ce dernier est deplace de la sortie de la chambre de chauf- 
fage vers le moule, un rail courbe de guidage comportant un ai- 
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mant destine a faire tourner le gabarit, cet aimant etant dis- 
pose le long d'un trajet circulaire suivi par les elements de 
maintien du gabarit. 

9. Machine salon la revendication 1, caracteri- 
5 see en ce que le dispositif de dechargement comporte deux ele- 
ments de maintien destines a saisir le gabarit sous la commande 
d'une came et le maintenir pendant qu'il est deplace du moulej 
situe dans le dernier poste de la machine* vers le transpor- 
teur • 

lO 10. Machine selon la revendication 1, caracte- 

risee en ce que I'appareil de transfer t comprend un bras qui 
est monte de maniere a pouvoir basculer autour d » un pivot, un 
crochet situe a l.'extremite libre du bras, et un rail de gui- 
dage qui porte un aimant et qui est dispose le long du trajet 

15 suivi par ledit crochet. 

11. Gabarit destine a la machine de moulage 
avec orientation par soufflage selon I'une quelconque des re— 
vendications 1 a lO, caracterise en ce qu'il comporte un sup- 
port de goulot pouvant maintenir une piece en matiere plasti- 

20 que, moulee par injection, de maniere que le goulot de cette 
piece soit oriente vers le bas, un mandrin place au-de^sous du 
support de goulot, et un axe a noyau destine a donner une orien- 
tation longitudinale a la piece et place a I'interieur du man- 
manxe 

25 cet axe presentant un canal d'ecoulement de I'air de soufflage, 
le support de goulot con tenant un guide cylindrique de noyau, 
en resine synthetique resistant a la chaleur et assumant la 
fonction d'un element de guidage des mouvements de montee ou 
de descente de 1 ' axe a noyau, ce guide comportant a sa partie 

30 inferieure et interieure une entretoise annulaire permettant de 
regler- la course dudit axe a noyau, la surface superieure du 
support de goulot etant profilee de maniere a entrer en contact 
etroit avec I'extremite inferieure du moule lorsque le gabarit 
est monte sur ce dernier. 

35 12. Gabarit selon la revendication 11, caracte- 

rise en ce que le mandrin comprend un disque et un cylindre, la 
face inferieure du disque presentant une gorge circulaire dans 
laquelle peut s'enclencher une saillie courbe presentee par la 
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surface superieure du support du noyau metallique. 

13. Gabarit selon 1 * une des revendications 11 
et 12, caracterise en ce qu • une plaque d'isolation thermique 
est interposee entre le support de goulot et le disque du man- 
5 drin. 

14- Gabarit selon la revendication 11, caracte- 
rise en ce qu'un embout superieur de noyau, en matiere d*isola- 
tion thermique, presentant la forme d'un tronc de cone oriente 
vers le bas, est fixe a I'extremite superieure de 1 ' axe a 

10 noyau afin d'empecher la transmission de la chaleur entre cet 
axe et la piece de matiere plastique et afin d'empecher egale- 
ment 1 ' axe a noyau de s'enf oncer dans la piece pendant qu'une 
orientation longitudinale est conferee a cette derniere, un 
support de buse etant emmanche librement dans le cylindre du 

15 mandrin, a I'extremite inferieure de 1 ' axe a noyau, le trongon 
inferieur de cet axe presentant un canal de forme en T et sa 
surface exterieure presentant au moins un canal d'ecoulement 
de I'air de soufflage, situe au-dessus de 1 •orifice du canal 
de forme en T. 
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